IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 



In re patent application of: Wilfried MULLER 
Serial No.: Examiner: 
Filing Date: Group Art Unit: 



For: Device for Separating Printing Products Transported in an 

Imbricated Formation into a Succession of Spaced Printing 
Product 

Mail Stop Patent Application 
Commissioner for Patents 
P.O. Box 1450 
Alexandria, VA 22313-1450 

Sir: 

SUBMISSION OF PRIORITY DOCUMENT 



Applicant for the accompanying U.S. patent application hereby claims 
priority under the Paris Convention from Application No. DE 102 29 322.8 filed 
June 29, 2002, in Germany. A certified copy of the priority application is 
enclosed. 




Alix, Yale & Ristas, LLP 
Attorney for Applicant 

Date: June 18. 2003 
750 Main Street 
Hartford, CT 06103-2721 
(860) 527-9211 
OurRef: KOL/212/US 



I hereby certify that this corresponp^ncei&being deposited on the date below with the United States Postal Service as first class mail in an 
envelope addressed to "Mail StofSpatent Application, Commissioner for Patents, P. O. Box 1450, Alexandria, VA 22313-1450." 



Signature: 




Reg. No.: 



28,663 



Date: 




(5:\I wpdws\U.^AAA-TRANSMnTAl^\K.OL.2!2.US ■ Priori* Document Transmittal - 06-02-03.doc 

EV 071484267 US 



BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 




Prioritatsbescheinigung iiber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 



Aktenzeichen: 



102 29 322.8 



Anmeldetag: 

Anmelder/lnhaber: 

Bezeichnung: 



29. Juni 2002 



Kolbus GmbH & Co KG, Rahden/DE 



Vorrichtung zum Vereinzeln eines Schuppenstroms 
von Druckprodukten in eine Folge beabstandeter 
Druckprodukte 



IPC: 



B 65 G, B 65 H 



Die angehefteten Stiicke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der 
ursprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 




.Ml 



Munchei 
Deutsc 



den 16. April 2003 
Patent- und Markenamt 
der President 

Im Auftrag 





Agurks 



Kolbus GmbH & Co. KG 
Osnabrucker Str. 77 
D-32369 Rahden 

1 

Vorrichtung zum Vereinzeln eines Schuppenstroms von Druckprodukt n in eine 

Folge beabstandeter Druckprodukte 

Patentanspruche 

1 . Vorrichtung zum Vereinzeln eines Schuppenstroms (2) von kontinuierlich geforderten, 
sich teilweise schuppenartig uberdeckenden Druckprodukten (1), wie Zeitschriften, 
Broschuren u. dgl., in eine Folge beabstandeter Druckprodukte (1) mit einem mit einer 
ersten Geschwindigkeit (v1) angetriebenen ersten Forderer (3), einem diesem nach- 
geschalteten mit einer beztiglich der ersten Geschwindigkeit hoheren zweiten Ge- 
schwindigkeit (v2) angetriebenen zweiten Forderer (4) und einer Entschuppungsvor- 
richtung (5, 6) zum Beschleunigen des jeweils ersten Druckproduktes (1) des Schup- 
penstroms (2) auf die zweite Geschwindigkeit (v2) und zum Aufrechterhalten der ge- 
schuppten Anordnung der nachfolgenden im Schuppenstrom (2) mit der ersten Ge- 
schwindigkeit (v1) geforderten Druckprodukte (1), dadurch gekennzeichnet, dass die 
Entschuppungsvorrichtung aus zwei zwischen dem ersten und dem zweiten Forderer 
(3, 4) hintereinander angeordneten, als Saugbandforderer (5, 6) ausgebildeten Forde- 
rern besteht, dass der erste Saugbandforderer (5) mit der ersten Geschwindigkeit (v1) 
angetrieben ist, dass der zweite Saugbandforderer (6) mit der zweiten Geschwindig- 
keit (v2) angetrieben ist, dass der erste Saugbandforderer (5) ein in Bezug auf die 
Formathohe (H) der Druckprodukte (1) langs der Forderrichtung (F) verstellbar ange- 
ordnetes Saugfeld (7) aufweist und dass der zweite Saugbandforderer (6) ein Saug- 
feld (8) aufweist, das in Forderrichtung (F) gesehen am Anfang des Saugbandforde- 
rers (6) unmittelbar vor der Bandumlenkung (14) angeordnet ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Lange des Saug- 
feldes (7) des ersten Saugbandforderers (5) langs der Forderrichtung (F) einstellbar 

25 gestaltet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, gekennzeichnet durch mit Offnungen (19) ver- 
sehene Transportbander (9, 10) der Saugbandforderer (5, 6), wobei die Offnungen 
(19) gleichmaliig uber die endlose Lange verteilt auf einem etwa mittig positionierten 
Teilstuck der Transportbandbreite angeordnet sind. 
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4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass sich zur VergroGerung 
der Saugflache die Offnungen (19) in den Transportbandern (9, 10) auf der die Druck- 
produkte (1) tragenden Seite als Taschen (19a) erweitern. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass beim 
Vereinzeln die Saugfelder (7, 8) der Saugbandforderer (5, 6) standig mit Unterdruck 
beaufschlagt sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Unterdruck von 
einem mit seinem Eingang (21a) mit den Saugfeldern (7, 8) verbundenen Seitenka- 
nalverdichter (21 ) erzeugbar ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der 
erste Saugbandforderer (5) quer zur Forderrichtung (F) verstellbar positionierbar ist 
zur Positionierung des Saugfeldes (7) in einem Bereich geringer Steifigkeit der Druck- 
produkte (1). 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
zweite Saugbandforderer (6) quer zur Forderrichtung (F) verstellbar positionierbar ist 
zur Positionierung des Saugfeldes (8) in einem Bereich hoher Steifigkeit der abzuzie- 
henden Druckprodukte (1). 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Saugbandforderer (5, 6) mit seitlichen Fuhrungsschienen (17, 18) ausgestattet sind 
zum Ausrichten des vom ersten Forderer (3) zugefiihrten Schuppenstroms (2) bzw. 
zum Ausrichten der vereinzelten Druckprodukte (1). 

i 



2/9 



Kolbus GmbH & Co. KG 
Osnabriicker Str. 77 
D-32369 Rahden 

3 

Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Vereinzeln eines Schuppenstroms 
von kontinuierlich geforderten, sich teilweise schuppenartig uberdeckenden Druckpro- 
dukten, wie Zeitschriften, Broschuren u. dgl., in eine Folge beabstandeter Druckprodukte 
5 gemafl dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Bei der Herstellung von klebegebundenen Druckprodukten (Broschuren) ist es erforder- 
lich, diese Druckprodukte zwischen dem Klebebinder und der nachfolgenden Bearbei- 
tungsstation, wie z.B. dem Dreischneider, zu trocknen. Dies geschieht i.d.R. mit einer lan- 
geren Forderstrecke, an die die Druckprodukte nach dem Klebebinder ubergeben werden. 

10 Zur Erreichung kurzer Forderstrecken sowie niedriger Fordergeschwindigkeiten werden 
9 die Druckprodukte auf der Trockenforderstrecke in einem kontinuierlichen Schuppenstrom 

gefordert, worin die Druckprodukte durch teilweise Uberdeckung schuppenartig uberein- 
anderliegen. Am Ende der Trockenforderstrecke muss wegen der Einfuhr in die nachfol- 
gende Bearbeitungsstation der Schuppenstrom wieder in einzeln geforderte Druckpro- 

1 5 dukte aufgelost bzw. vereinzelt werden. 

Es sind Vereinzelungseinrichtungen bekannt mit einem mit der Geschwindigkeit der Tro- 
ckenforderstrecke angetriebenen, quasi den Abschluss der Trockenforderstrecke bilden- 
den ersten Forderer, einem diesem nachgeschalteten mit einer bezuglich der Geschwin- 
digkeit des ersten Forderers hoheren zweiten Geschwindigkeit angetriebenen zweiten 

20 Forderer und einer aus zwei Andruckrollen bestehenden Entschuppungsvorrichtung zum 
Beschleunigen des jeweils ersten Druckproduktes des Schuppenstroms auf die zweite 
" ' Geschwindigkeit und zum Aufrechterhalten der geschuppten Anordnung der nachfolgen- 

den im Schuppenstrom mit der ersten Geschwindigkeit geforderten Druckprodukte, wobei 
die erste Druckrolle am Ende des ersten Forderers angeordnet ist und die zweite An- 

25 druckrolle am Anfang des zweiten Forderers auf die Druckprodukte einwirkt. Die Wirk- 
samkeit der Vereinzelungsvorrichtung hangt von einer Vielzahl von aufeinander abzu- 
stimmenden Parametern ab. Durch die Druckprodukte vorgegebene Parameter sind z.B. 
deren GrofJe, die durch eine Breite, eine Hohe und eine Dicke definiert ist, deren Oberfla- 
chenbeschaffenheit und Gewicht. Veranderbare Parameter sind z.B. die Fordergeschwin- 

30 digkeiten, wodurch sich der Schuppungsgrad als MafJ der gegenseitigen Uberdeckung 
der Druckprodukte sowie der Abstand der geforderten Druckprodukte nach dem Verein- 
zeln bestimmt, die Oberflachenbeschaffenheit der Transportbander und der Andruckrol- 
len, die Position der Andruckrollen auf den Forderern, deren Andruckkraft sowie geomet- 
rische Form und Grofle u.a. Parameter. 
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Das Vereinzein von flachen Druckprodukten mit nur wenigen Millimetern Dicke und gering 
aneinander haftenden Oberflachen bereitet i.d.R. kein Problem. Bei Dicken von 4 mm und 
mehr sind jedoch erhohte Abstimmungsaufwande erforderlich. Dies liegt darin, dass die 
von den Andriickrollen aufgebrachten Krafte als sich nach unten vergrofternde Kraftkegel 
5 auf die Druckprodukte ubertragen werden, insbesondere hervorgerufen durch die erhohte 
Eigensteifigkeit der Druckprodukte entlang der gebundenen Seite und verstarkt durch 
aneinander haftende Oberflachen. Hierdurch wird das jeweils vorderste Druckprodukt des 
Schuppenstroms noch auf dem ersten Forderer gehalten, wahrend die zweite Andruck- 
rolle bereits zum Beschleunigen an diesem wirkt. Die Folge sind undefinierte Abzugsvor- 

10 gange, die sich in Schieflagen und unregelmafiig groften gegenseitigen Abstanden der 
einzeln geforderten Druckprodukte auswirken. Dabei kann es auch zum gleichzeitigen 
Abzug bzw. Mitreifien von zwei Oder mehr Druckprodukten kommen, die dann unter Bei- 
behaltung ihrer geschuppten Anordnung weitertransportiert werden. Bei dickeren Druck- 
produkten springt die erste Andruckrolle formlich uber die nach oben vorstehenden Kan- 

1 5 ten des Schuppenstroms, was zu ungleichmaftigen quasi schwingenden Andruckverhalt- 
nissen fuhrt. Mit der Erhohung der Andruckkraft kann diesem zwar begegnet werden, je- 
doch werden dadurch die Druckprodukte in Form eines geschusselten und damit schwer 
aufzulosenden Schuppenstroms deformiert 

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Ver- 
20 einzeln eines Schuppenstroms von kontinuierlich geforderten, sich teilweise schuppenar- 
tig uberdeckenden Druckprodukten, wie Zeitschriften, Broschuren u. dgl., in eine Folge 
beabstandeter Druckprodukte nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 zu schaffen, die bei 
einfacher Konstruktion ein zuverlassiges und einwandfreies Auflosen der geschuppten 
Anordnung bei hoher Verarbeitungsgeschwindigkeit ohne aufwandige Einstellmaflnahmen 
25 ermoglicht. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi durch die Merkmale des kennzeichnenden Teils 
des Anspruchs 1 gelost. Die Erfindungsidee liegt darin, die Krafte fur das Halten der 
Druckprodukte auf den Transportbandern zum Beschleunigen des jeweils vordersten 
Druckproduktes bzw. zum Aufrechterhalten der geschuppten Anordnung der nachfolgen- 

30 den im Schuppenstrom geforderten Druckprodukte durch eine in den Transportbandern 
integrierte Saugwirkung von unten auf die Druckprodukte zu erzeugen und auf von oben 
auf die Druckprodukte einwirkende Andruckrollen o. dgl. zu verzichten. Die durch Saug- 
felder in den Saugbandforderern geometrisch festgelegte Saugwirkung ist dabei beim 
ersten Saugbandforderer in Bezug auf die Formathohe der Druckprodukte langs der For- 

35 derrichtung verstelibar angeordnet. Damit ist gewahrleistet, dass die Saugwirkung des 
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Transportbandes dann endet, wenn das zu vereinzelnde Druckprodukt in den Wirkbereich 
des am Anfang des zweiten Saugbandforderers angeordneten Saugfeldes gelangt, womit 
eindeutige Abzugsverhaltnisse gegeben sind. Die Einrichtung ist verwendbar sowohl fur 
die aufliegende als auch fur die untenliegende Anordnung des jeweils nachfolgenden 
5 Druckproduktes im Schuppenstrom. Mit dem Verzicht auf oberhalb angeordnete Andruck- 
roilen ist eine optimale Zuganglichkeit der Druckprodukte im Bereich der Vereinzelung 
gegeben. 

Bevorzugte Weiterausgestaltungen der erfindungsgemaften Vorrichtung bilden Gegens- 
tand der abhangigen Anspruche. Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, die Saugwirkung 
des ersten Saugbandforderers auf das erste, dem zu vereinzelnden Druckprodukt nach- 
folgenden Druckprodukt zu beschranken. Hierzu ist die Lange das Saugfeldes einstellbar 
gestaltet. In bevorzugter Ausfuhrungsform sind die Offnungen in den Transportbandern 
der Saugbandforderer gleichmafiig uber die endlose Lange verteilt auf einem etwa mittig 
positionierten Teilstuck der Transportbandbreite angeordnet. Zur Vergrolierung der Saug- 
flache sind die Offnungen in den Transportbandern auf der die Druckprodukte tragenden 
Seite als Taschen erweitert ausgebildet. Von Vorteil ist die standige Beaufschlagung der 
Saugfelder mit Unterdruck, der vorzugsweise von einem mit seinem Eingang mit den 
Saugfeldern verbundenen Seitenkanalverdichter erzeugbar ist. Durch die vorgenannten 
Merkmale ergibt sich eine besonders kostengunstige Vorrichtung. 

20 Zum Ansaugen von besonders steifen Druckprodukten ist das Saugfeld des ersten Saug- 
bandforderers quer zur Forderrichtung verstellbar positionierbar, indem in einfacher Weise 
der gesamte Saugbandforderer verstellt wird. Die Steifigkeit der Druckprodukte grundet 
0 sich hauptsachlich in der an der einen Langsseite der Druckprodukte liegenden Blockbin- 

dung. Die Druckprodukte sind auf der anderen Seite durchaus noch flexibel und konnen 

25 dort durch die gezielte Platzierung des Saugfeldes gegen das Transportband gezogen 
werden. Aufgrund der hoheren Steifigkeit der Druckprodukte auf der Seite der Blockbin- 
dung bietet sich eine Positionierung des Saugfeldes des zweiten Saugbandforderers auf 
eben dieser Seite an, das in einfacher Weise durch die Verstellung des zweiten Saug- 
bandforderers quer zur Forderrichtung erreichbar ist. Zum Ausrichten des vom ersten 

30 Forderer zugefuhrten Schuppenstroms bzw. zum Ausrichten der vereinzelten Druckpro- 
dukte sind die Saugbandforderer vorzugsweise mit seitlichen Fuhrungsschienen aus- 
gestattet. 

Die Erfindung wird nun anhand eines in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spieles naher erlautert. 



10 
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Fig. 1 zeigt die erfindungsgemafie Vorrichtung in einer Draufsicht 
Fig. 2 zeigt eine Vorderansicht der Vorrichtung. 

Die Vorrichtung besteht im Wesentlichen aus zwei hintereinander angeordneten Saug- 
bandforderern 5 und 6, die zwischen einem ersten die Druckprodukte 1 im Schuppen- 
5 strom 2 zufiihrenden Forderer 3 und einem zweiten die vereinzelten und voneinander 

beabstandeten Druckprodukte 1 weiterfordernden Forderer 4 angeordnet sind. Die Druck- 
produkte 1 werden in Forderrichtung F durch die Vorrichtung geleitet, wobei der zuge- 
fuhrte Schuppenstrom 2 eine Fordergeschwindigkeit v1 aufweist und die vereinzelten 
Druckprodukte 1 mit einer bezuglich der ersten Fordergeschwindigkeit v1 hoheren For- 
1 0 dergeschwindigkeit v2 weitergefdrdert werden. 

if 

p& lm Schuppenstrom 2 liegen die Druckprodukte 1 mit einem Teil ihrer Langserstreckung 

der Hohe H schuppenartig ubereinander, wobei das jeweils nachfolgende Druckprodukt 1 
auf oder unter dem vorangehenden Druckprodukt liegen kann. Im Ausfuhrungsbeispiel ist 
ein aufliegender Schuppenstrom 2 dargestellt mit einer etwa 40%igen Uberdeckung. 

1 5 Als Besonderheit gegenuber ublichen Forderern wie 3 und 4 sind die Saugbandforderer 5, 
6 gekennzeichnet durch mit Offnungen 19 versehene Transportbander 9 bzw. 10. Die 
Offnungen sind in den Transportbandern 9, 10 etwa mittig bezuglich der Transportband- 
breite gleichmaflig iiber deren Lange verteilt angeordnet und gelangen wahrend des 
Endlosumlaufs der Transportbander 9, 10 in den Wirkbereich von mit Unterdruck 

20 beaufschlagbaren Saugkasten 11 und 12, die innerhalb der Saugbandforderer 5 und 6 
angeordnet sind und oberhalb derer sich auf der Tragseite der Transportbander 9, 10 
}q Saugfelder 7 und 8 ausbilden. Die geforderten Druckprodukte 1 werden wahrend ihres 

Uberlaufs von den Saugfeldern 7, 8 angesaugt, wodurch gewahrleistet wird, dass die 
Druckprodukte 1 mit der durch die Saugbandforderer 5, 6 vorgegebenen Geschwindigkeit 

25 gefordert werden und zwar mit der ersten Fordergeschwindigkeit v1 auf dem ersten 
Saugbandforderer 5 und mit der zweiten Fordergeschwindigkeit v2 auf dem zweiten 
Saugbandforderer 6. 

Der Unterdruck in den Saugkasten 11,12 wird durch einen Seitenkanalverdichter 21 er- 
zeugt, an dessen Eingang 21a die Saugkasten 11,12 uber Versorgungsleitungen 20 ver- 
30 bunden sind. Ein Ab- und Zuschalten des Unterdrucks im Takt der zu vereinzelnden 

Druckprodukte 1 ist nicht vorgesehen. Zur Vergroflerung der Saugflache und damit Ver- 
besserung der Saugwirkung sind die Offnungen 19 in den Transportbandern 9 und 10 auf 
der die Druckprodukte 1 tragenden Seite als Taschen 19a erweitert. 
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Das Saugfeld 8 befindet sich in Forderrichtung F gesehen am Anfang des Saugbandfor- 
derers 6 unmittelbar vor dessen Bandumlenkung 14. Sobald ein Druckprodukt 1 in den 
Wirkungsbereich dieses Saugfeldes 8 gelangt, wird es auf die Fordergeschwindigkeit v2 
des Saugbandforderers 6 beschleunigt und aus dem Schuppenstrom 2 abgezogen, wah- 
5 rend das nachfolgende Druckprodukt 1 durch die Saugflache 7 auf dem Transportband 9 
des ersten Saugbandforderers 5 gehalten wird. Das Saugfeld 7 ist bezuglich der Format- 
hohe H langs der Forderrichtung F verstellbar angeordnet derart, dass sich das vom 
Saugfeld 8 erfasste Druckprodukt 1 nicht mehr im Wirkbereich des Saugfeldes 7 befindet. 
Es herrschen eindeutige Abzugsbedingungen fur das jeweils vorderste Druckprodukt 1 
10 des Schuppenstroms 2 vor, wahrend die nachfolgenden Druckprodukte 1 in geordneter 
Schuppanordnung verbleiben. Die verstellbare Anordnung des Saugfeldes 7 ist in den 
Figuren durch die Verstellung VL1 symbolisch dargestellt. Sie kann uber ein Handrad 13 
von aufcen durchgefuhrt werden. Es ist aufierdem eine Verstellung VSL1 vorgesehen, mit 
der die Lange des Saugfeldes 7 veranderbar ist. 

15 Wahrend die Forderer 3 und 4 mit am Boden befestigten Fufien 16 ortsfest angeordnet 
sind, sind die Saugbandforderer 5 und 6 mit totalfeststellbaren Bockrollen 15 quer zur 
Forderrichtung F verschiebbar angeordnet. Die Moglichkeit der Querverstellung ist in den 
Figuren mit den gestrichelt gezeichneten Doppelpfeilen und der Bezeichnung VQ1 und 
VQ2 angegeben. Mit der Querverstellung VQ1 ergibt sich die Mogiichkeit, das Saugfeld 7 

20 des ersten Saugbandforderers 5 in dem Bereich der Druckprodukte 1 zu positionieren, in 
dem die geringste Steifigkeit vorliegt und sich die Druckprodukte 1 einfacher gegen das 
Transportband 9 saugen lassen. Bei klebegebundenen Druckprodukten 1 liegt dieser Be- 
reich auf der der Blockbindung 1a gegenuberliegenden Seite. Im Gegensatz dazu wird mit 
der Querverstellung VQ2 das Saugfeld 8 des Saugbandforderers 6 dorthin verschoben, 

25 wo bei den Druckprodukten 1 eine hohe Steifigkeit vorliegt. 

Die Saugbandforderer 5, 6 sind mit seitlichen auf Formatbreite einstellbare Fuhrungs- 
schienen 17 bzw. 18 ausgestattet zum Ausrichten des vom ersten Forderer 3 zugefuhrten 
Schuppenstroms 2 vor der Vereinzelung bzw. zum Ausrichten der vereinzelten Druckpro- 
dukte 1, die mit einem annahernd konstanten Taktabstand T zueinander an den Forderer 
30 4 ubergeben werden. 
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Bezugszeichenliste 



1 


Broschur = Druckprodukt 


1a 


Blockbindung 


2 


Schuppenstrom 


3 


erster Ford e re r 


4 


zweiter Forderer 


5 


erster Sauabandforderer 


6 


zweiter Saugbandforderer 


7 


Sauafeld 


8 


Saunfeld 


9 


Transportband 


10 


Transportband 


11 


Sauakasten 


12 




13 


Handrad 


14 


Randumlenkuno 

L-tCA 1 IUUI 1 MCI IFxUI lu 


15 


BockroIIe 


16 


Fufc 


17 


Fuhrungsleisten 


18 


Fuhrunasleisten 

1 \mMM Iff w9 1 IM W< wl w kwl 1 


in 


vjrrnung 


19a 


Tasche 


20 


Versorgungsleitung 


21 


Seitenkanalverdichter 


21a 


Eingang 


F 


Forderrichtung 


H 


Formathohe Druckprodukt 


T 


Taktabstand 



VL1 Langsverstellung Saugbandforderer 1 

LQ1 Querverstellung Saugbandforderer 1 

LQ2 Querverstellung Saugbandforderer 2 

VSL1 Langenverstellung Saugfeld 

v1 Fordergeschwindigkeit Schuppenstrom 

v2 Fordergeschwindigkeit Einzelprodukt 
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Zusammenfassung 

Bei einer Vorrichtung zum Vereinzeln eines Schuppenstroms (2) von kontinuierlich gefor- 
derten, sich teilweise schuppenartig uberdeckenden Druckprodukten (1), wie Zeitschriften, 
Broschuren u. dgl., in eine Folge beabstandeter Druckprodukte (1) mit einem mit einer 
5 ersten Geschwindigkeit (v1) angetriebenen ersten Fdrderer (3), einem diesem nachge- 
schalteten mit einer bezuglich der ersten Geschwindigkeit hoheren zweiten Geschwindig- 
keit (v2) angetriebenen zweiten Fdrderer (4) und einer Entschuppungsvorrichtung (5, 6) 
zum Beschleunigen des jeweils ersten Druckproduktes (1) des Schuppenstroms (2) auf 
die zweite Geschwindigkeit (v2) und zum Aufrechterhalten der geschuppten Anordnung 

1 0 der nachfolgenden im Schuppenstrom (2) mit der ersten Geschwindigkeit (v1 ) geforderten 
Druckprodukte (1), ist zum Erreichen eines zuverlassigen und einwandfreien Auflosens 
der geschuppten Anordnung bei hoher Verarbeitungsgeschwindigkeit vorgesehen, dass 
die Entschuppungsvorrichtung aus zwei zwischen dem ersten und dem zweiten Forderer 
(3, 4) hintereinander angeordneten, als Saugbandforderer (5, 6) ausgebildeten Forderern 

1 5 besteht, dass der erste Saugbandforderer (5) mit der ersten Geschwindigkeit (v1 ) ange- 
trieben ist, dass der zweite Saugbandforderer (6) mit der zweiten Geschwindigkeit (v2) 
angetrieben ist, dass der erste Saugbandforderer (5) ein in Bezug auf die Formathohe (H) 
der Druckprodukte (1) langs der Forderrichtung (F) verstellbar angeordnetes Saugfeld (7) 
aufweist und dass der zweite Saugbandforderer (6) ein Saugfeld (8) aufweist, das in For- 

20 derrichtung (F) gesehen am Anfang des Saugbandforderers (6) unmittelbar vor der Band- 
umlenkung (14) angeordnet ist. Die Vorrichtung zeichnet sich durch ihre einfache Kon- 
struktion aus und kann ohne aufwandige EinstellmafJnahmen eingerichtet werden. 

(Fig. 2) 
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